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DortmuxLd,den 22. Juli 196<). 
An das 

Deutsche Patentaart 

Mtinclien 2 
Zweibrliclcenstr. 12 

Es wird iLieimit "beantrag-t , fiir die Pirma 
Dreve - Dentamid, TJ n n a i./W-, Hembrandstr . 2, 
auf Bine Erfinduiig betr. 
cJjT^Vorriclitang ztim Eeretellen von Zaiinprotliesen" 
ein Patent zu erteilen. 

Zugleich. wird, falls die Parent arameldung plme Erteilimg eines 
Patentes erledigt wird/ die Bintragong in die G-ebrauclisiauster- 
rolle ( Sebrauclismugt er-Hilf 3-Anmeldvuag ) beantragt.. 

c 

Diesem Ant rage liegen bei: 

5 Doppel des Antrages 

1 Besclxreibung mit Ansprticiien, 3-fach. 

1 ZeichnuTigapause , 3-facli 

1 Yolljoiaclit 

2 vorber. Bmpfangsbestatiguhgen 

Die Patentanmeldegebtxiir in Holie von DM 50.-. und die G-ebuhr . 
dfur die Grebrauclismu.ster-Hil±sanmelduxLg mit DM 15.-. werdeii T3(nr- 
verzUglicli auf das Postsclieckkbnto Ur. 79 191 des Deutschen Pa- 
tent aoites eingezahlt, sobald die Aktenzeichen bekannt sind. 



Dr.-liig. Fritz Henfling 

zugel. h&m 
Deotschen. Patentamt 
Dortmundr Muhlenstr. 9 



t>r.-lng. Fritz Henjing ^ ^ ^ 

zuqeLbeim J 
DeutsAen Potantamt fy\ 
Dortmund, Mfihienslr. 9 

f ' • . ■' 

Preve - Dentamid, U n n a l./W., Rembrandatr. 2 



gebrauciismuet eramaeldung 

V I 

'*Vorricli1iua.g zxm Herg-tellea Ton Zahnprotlieaeii" 

Zahnprothesen werden heute fast aussolilieBlicii aus Ktuaststoff 
Oder Metall angefertigt* Da Zalmprotliesen individuell geformt 
seia mussezi, lassen sloh, ±ur dieseaa Zweok uur diejenigen Ktmst- 
stofdfe elnsetzen, die deren Herstellung in G^ipsformen zulas- 
sen» So iiat siclx "besonders das Metliacryl-*Saure--Metliylester5 
welclies im sogenanTiten Polymfer-Monomfer-Verfaliren verarbeitet 
werdea kann, duxciigeaetzt • Dieser ^erkstoff besitsst Jedoch. 
grofle Haciiteile hlnsichtlicli der Gewebef xetmdliclifceit . Aucli 
sind bei Prothesen aas diesem Zunststoff die Bruelislelierlieit, 
Bestandigkeit and Gf-enauigkeit niclrt gewahrlelstet . Seit . einiger 
Zeit werden audi Zalmprotliesen im SpritaguBverf ahren aus leiclit 
fliefienden Aerylaten oder Styrol-Acryl-Hitril liergesi;ellt. 
Diese besitzen zswar eine gate Pormgenauigfceit, sind aber ins- 
be sender e durcli die in diesem Terfahren en-tstelienden Spaiialimgen 
verhaltnismaBig leiciit zerbreciilicli^ Spezielle Polyamicie, die 
man in dieser Bezieiiung eingesetzt hat, b.aben woiil den-Torteil., 
daB sie fast unzerbrecblioli sind, Protbesen liieraus besitzen 
aber eine sebr groBe Slastizitat, die bei Zalmprotliesen selir 
nactLteilig sein kann* Bei diesen Yerarbeitungsverf ahiren be- 
steht auflerdem die Crefahr, dai3 die Kunststoff e ttberhitzt werden, 
so daS aucb. baer "Monomlr-Abspaltungen" und vor alien Bingen selr 



a: ' 

groBe MaterialmSngel liervorgeruf en warden, 

Diese Unzulanglichkeiten werden durcli das Tiefzleh- oder Bias- 
gerS.t nacli der Erf indnng vermleden welciies die Mogliolikeit "bie- 
• tet, tLocliwertige Kunststoff e, die, wie z,B* spezielle su-per- 
sciilagfeste Methac2rylate, nur in plattenf orm geliefert werden, 
der Zahnprotketik zaganglicli zxl maclien. In gleiclxer Welse und 
mit gleiolL gutem Erfolg lassen sicli anch. Pla-tten aus Pplykarto- 
nat tzw. aaa sonstigen tliermoplasliischen Kunststoffen nntz'bar 
mactien, Baraas ergitt sioh. der Tor"teil, daB aucli Protlaesen-Kon- 
struktionen in sfcelettierter oder rationierter Ausfilhrung eratell^ 
werden k5nnen, an welciie bekamtlicti liinsiclitllcli Pederkraft 
und Bruciifestigkeit groBe Anf orderungen zu stellen sind, und die 
bislier fast ausscliliefilicii aus MeiJall gefertigi; wtxrden. 

Im folgenden ist anhand einer als Ausfiihrungsbeispiel dienenden, 
scliematiscti gelialtenen, Zeiclinung das Verfahren zxir Herstellung 
einer Zahnprotliese nachi der Erfindung eriaatert: 

Es zeigen 

Pig. 1 einen senkrechten Schnitl; durcli eine Zielivorricli-fcung, 
Pig» 2 einen Quersclmitt einer BruckiiaulDe , ^ 
Pig, 3 einen senkrecliten Schnitt duroli eine Blasvorriciitung. 

An eineni in iibliclier feise Hergestell-fcen Gipsmodell 1-Wird 

was idler niciit dargestellt ist - die Begrenzung der h.erza- 
stellenden Basisplatte oder Eonstruktion angezeichnet und leioht 
eingeritzt. Nach dem ErLarten dee Gipses werden feine Kanale 
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hlndvirclisezogen^ vm z\x Terliindern, daB sich. an den tieflo^egenden 
Stellen- Luftpolster bilden. Das so vorbereitete Modell 1 wird 
nunmehr ohne jeglicliG Vormodellation des ProtJaesenbasis, welche 
bisiier In Waclia erfolgise, in einer einteiligen Efivetlje 2 so 
eingebettet, dai3 es mit dem Teil freiliegt, auf den das Porm- 
stuck gezogen werden soil, und in ein Zieligerat 3 eingesetzt. 
Dieses &erat ist mittels einer unten in den die Ktivette auf- 
neiamenden Holxlraum 4 miindenden RoIirlei"timg 5i i». welclier auBer- 
dem ein Vakuummesser 6 angeordnet ist, an eine Ykauumpujape ange- 
sohlossen. Im oberen Rand des Hoblraamee 4 ist ein Diolatungs- 
ring 7 au.s elastiscbtem ¥erkstoff eingelassen, auf welchen die 
ZU2? Herstellung des Formatilcks dienende Eunststoffplatte 8 
• aufgelegt und mittels eines durcb Schrauben 9 anzielibaren Einges 

10 angepresst wird. Jlaclidem nunmebr eine an einer J'ulirungsstange 

11 auf- und abwarts bewegliclie mxd seitlich sclxwenkbare Haube 

12 ttber die Eunststoff platte gescliwenkt ist, wird diese durcli 
eine Heizeinriclitung, vornehmlicli durcli einen in der Haube unter 
gebracbten Inf rarotstratil er 13, dessen Abstand von der Eunst- 
stpff platte sicb- nacb. den jeweiligen G?emperatur.erf ordernissen, 
erhitzt uad in plastisclaem Zustand versetzt. AnscblieBend wird 
sodann unterbalb der Eunststoff platte ein Vakuum erzeugt, so dal3 
sie sich gleiohmaSig auf da^ Moddell auflegt. 

Die. Heiszizng wird nunmehr mit der Haube. ausgeschwenkt • Zur Er- 
bartuag des Eunststoff es laBt man das Tafcuum nocb einige Minuten 
besteben und kann danacb die Eunststoff platte nacb Entfernen des • 
Elemmringes ausspannen. Die bisber erforderlicb.e Modellation 
der Protiiesenbasis oder der Eonstruktion in Wacbs fallt voll- 
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kommen fort,, so daB liier eine zeitraubende Arbeit gespart wird. 
Wemi eine zasatzliclie Prof ilierimg oder Verstarkung: der Ober- 
flache (z.B. Uarbung der G-aumenplatten - Zungenseite) gewiinsciit 
wird, karm maa entspreciiend fabrikmaBig vorbereitete fPiefzieli- 
platten verwenden, 

Insbesondere, weam schwer au Terf onaende Zunstst off plat ten Ter- 
arbeitet werden solleaa, kann man die Platte aacb. mittels PreJ3- 
luft zvix Ani age an das Hodell bringen, Zu diesem Zwecke wird 
nacli ErtLitzsung der Platte eine luftdiclite &locke 14 iiber der 
Platte angebraclit, in welcber ein Inf rarbtstrahler 15 vorgeseb.en, 
ist. Kaclidem die Platte in die erf orderliche plastische Verfona- 
barkeit gebracbt ist, wird Prefllaft durcii den Stutzeh I5a einge- 
blasen, so daS die Platte auf die Grlpsform gepreisst wird. Das 
Blasverfahren kann aber aucli in einem G-erat gemSfi Pig* 3 durcli- 
gefuhrt werden. Dieses besteiit aus einem GrundkSrper 16 mit 
einem Holilrauitt 17, In welchem eine Prefiluftleitung 18 nriindet. 
In ibr ist ferner ein Inf rarotstr abler 19 angebracb.t. Auf den 
oberen Rand der Auaspaming, welclier mit. einer elastiscliieaa Dicix- 
tung 20 verseh.en ist, wird die Kunststoffplatte 21 mittels eines 
Spannringes 22, in dem die Ziivette 23 in.it dam G-ipsniodell' einge-T 
setzt ist, fest: aufgeaiogen. JSfacla dem Aufheizen mittels des In- 
frarot.strablers wird Prefiluft in den Holilraum 17 eingeblasen, 
welcbe die Platte an das Modell anpresst. Im Hoblraum 17 befin- 
det sich. nocb ein Publer 24 eines T emper at nrmeS instrument ks, xm 
von auBen den G-rad der Plastizitat der Eunstatof f platte erkennen 
zu kotinen. 



Seiiut zans priicbe . 
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* SchutzaiiBprliclie 

1») Torriclitaiig zxm Herstellen von Zaimprotliesen-Bas.en, aucli in 
skelettierter oder rationierter Ausfuhrung, dadvLrch. gfekennzeicli- 
net, dafl sie aus einem ftrundkBrper mit einem Holiiraum zux AufnaJl- 
me des Gripsabdruckes bestelit, welcher tt*ber eine Eolirleitung exi 
eine Vakuampumpe angesclxlossen ist^ und in dessen Rand eine 
elastisciie Diclitung eingelaasen iat, gegen welclie die Kunststoff- 
platte durcJi einen Placliring mittels Schrauben oder dergl, feat 
anzielibar ist, 

2* ) Vorriclitung nach. Ansprucli 1, dadureli gekennaeiclinet , dafi 
an elner am Grrundrahmen bef estigten, gehTcr e cirt st eliend en Stange 
eine Haube miii einer Eeiziing, insbesondere xalt einem Infraroii- 
straiiler im laoneren iieb- und senkbar sowie seitlioiL aassciiwenk- 
bar angeordnet ist, derart, dal3 sie in die den jeweiligen Tempe- 
rature rforde mi a sen entsprecliende Lage zur Kunststof fplatte ge- 
braclit werden kann, 

3. ) Torriolitung nach Ansprucli 1, gekennzeiclinet durchi eine 
mit Eeizeinriclitung versehene Haube ^ welche luftdiclit gegen 
die Kunststoffplatte anzielibar und mit einem Sohrstutzen 
zum AnscblieBen an eine Druckleitung versebien ist . 

4. ) Vorriclitung zum Herstellen von Zahnprotliesen-Basen, dadurcii 
gekennzeichnet, dafi sie aus einem ffrTondkorper mit einem an eine 
Druokluf tleitung angeschlossenen Holiiraum zur Au^nalme einer 
Heizung, z.B, eines lixfrarotstrahlers, besteht, in dessen Rand 
eine elastische Diciitung eingelassen ist, gegen welclie die Kunst- 
stoffplatte d.urcii einen Placbring mitt els Schrauben oder dergl* 
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anzieiilDar is1i, durch. welclien feraer e^ne den (Jipsabdruck ent- 
haltende Kiivette mit dem Rande auf der Eunststoff plat-be fest- 
legbar ist . 



fassung d-r ur^^-jn^ir^a 9^l33fs:ch:--. Un;?-- . c .. - - '2 :^ -Jiisiihing dar ^^^weichung Ist nicht gaprOfiv 
DIo ureprer.3.::^h elnSr^..-^^ v-^m Unlc-hr: t .- ; i>->n rl . r.:3-U£n. Sla konnen j^dsizeit ohns Nachv/els 

eines reclii.ioi^-r. ^ebjhrer.f.a; ei w- - - - . - W2i-C3.i hisnfon auch fote.^opisn Oder Rtm; 



